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становится неконкурентоспособной не только на внешнем, но и на 
своѐм внутреннем рынке. Из-за больших объѐмов капиталовложений и 
длительных сроков окупаемости реконструировать все или несколько 
металлургических предприятий одновременно невозможно. Поэтому 
целесообразно выбрать те предприятия, на которых в первую очередь 
следует осваивать современные технологии. В полной мере 
требования к современной технологи  производства жести можно 
реализовать на Енакиевском металлургическом заводе, где уже 
имеется современный конвертерный способ производства стали. 
МНЛЗ намечено объединить с цехом горячей прокатки подката в 
литейно-прокатный модуль, который по энергозатратам, расходу 
материала, производительности труда будет на уровне лучших 
мировых аналогов. Цех холодной прокатки должен производить жесть 
электролитического лужения и хромирования, а также с возможностью 
получения алюминиевого покрытия. Кроме того, многообразие 
существующих конструкций и особенностей клетей станов, различие 
параметров прокатного оборудования для производства жести по-
разному влияет на напряжѐнно-деформированное и кинематическое 
состояние в очаге деформации, что вызывает интерес и обуславливает 
необходимость теоретических и экспериментальных исследований. 
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В технологии  прокатки листовой стали на широкополосных 
станах в современном металлургическом производстве используются 
технологические смазки для снижения энергосиловых параметров, 
снижения (и уменьшения) износа валков, улучшения технико-
экономических показателей производства. В условиях нашего  города 
такая технология освоена на ПАО «ММК им. Ильича» на непрерывном 
четырехклетевом стане 1700 холодной прокатки. 
Одной из основных  проблем экологического менеджмента 
металлургического комбината является утилизация отработанной 
эмульсии, применяющейся на прокатных  станах. Отработанная 
эмульсия проходит две стадии утилизации: сгорание и сброс в водный 
бассейн Азовского моря. 
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Известно, что на современных  прокатных станах 
металлургических предприятий эмульсия используется в течение 
нескольких  месяцев и возможности изменения сроков эксплуатации 
вполне вероятны.   Отработанная эмульсия  в нейтрализационных 
установках цеха холодной прокатки при воздействии серной кислоты 
разлагается на воду и жировой остаток, который может, в лучшем 
случае, отправляться на специальную химическую переработку с 
целью утилизации. 
Применяемый способ утилизации в виде сжигания в топках 
ТЭЦ наносит дополнительный вред окружающей среде и вызывает 
загрязнение воздушной среды углекислым газом СО 2 . 
Многолетний опыт по разработке, использованию и 
внедрению новых технологических смазочных  средств и способов их 
подачи в очаг деформации, наработанный на кафедре ОМД ПГТУ 
позволяет предложить ряд мероприятий по рационализации 
производства и улучшению экологического менеджмента нашего 
региона. 
Поставленные организационно-технические цели таковы: 
снижение количества используемой эмульсии при холодной прокатке 
вплоть до полного ее исключения из технологии прокатного 
производства. 
 
СОВМЕЩЕННЫЕ ПРОЦЕССЫ РАЗЛИВКИ-ПРОКАТКИ 
А. Б. Бирюков, доцент, И. И. Ещенко, студент ДонНТУ 
Данная работа посвящена исследованию тепловых аспектов 
реализации совмещенных процессов разливки-прокатки. 
Для оценки эффективности использования литейно-прокатного 
модуля по сравнению с разомкнутым технологическим циклом 
введено понятие эффективности использования тепла разливаемого 
металла. 
В идеальном случае литейно-прокатный модуль должен 
реализовывать прямую прокатку без всякого промежуточного 
подогрева. Однако на практике есть объективные причины, которые не 
позволяют это осуществить. 
Теплосодержание металла и его среднемассовая температура 
могут быть недостаточными для того, чтобы начинать прокатку и 
иметь достаточный запас тепла для ее завершения. Непрерывнолитые 
заготовки могут иметь дефекты, которые не позволяют получать 
прокатную продукцию заданного качества. 
